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(54) Rayon pour roue de cycle, roue de cycle et process de fabrication 

(57) L'invention concerne un rayon metallique pour 
une roue de cycle comprenant un corps effile (1) et 
deux extremites respectivement pour I'accrochage & un 
moyeu et a une jante. Le rayon est caracterise par ie fait 
que sa partie effilee (1) est lisse et exempte de filetage 
sur toute sa longueur, qull presente a chacune de ses 
extremites une tete elargie (2. 3), et qu'une une vis evi- 
dee d'accrochage (5) est montee en rotation libre entre 
les deux tetes elargies (2, 3). 

Le rayon est realise en un alliage leger mis en 
forme a I'etat recuit puis traite thermiquement par 
revenu. 

L'invention concerne 6galement une roue compre- 
nant une jante, un moyeu et des rayons. 
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Descrlpti n 

[0001] L'invention concerne un rayon metallique de 
type droit pour une roue de cycle. L'invention concerne 
aussi une roue equipee de tels rayons. 
[0002] L'invention concerne egalement un precede de 
fabrication d'un tel rayon metallique pour une roue de 
cycle, ainsi qu'un precede de fabrication d'une roue 
comprenant de tels rayons. 

[0003] Les rayons metalliques actuellement sur le 
marche sont realises en acier inoxydable ou acier zin- 
gue. De tels rayons presentent un corps de rayon 
allonge, avec une tete a Tune des extremites. Pour les 
rayons de type droit, la tete est dans le proiongement 
direct du corps eff ile. L'autre extrem'rte du rayon est file- 
tee, et elle est prevue pour etre engagee dans un ecrou 
de rayon. 

[0004] Une des proprietes mecaniques principales 
d'un rayon est sa resistance elastique et sa rigidite en 
traction. Une autre caracteristique est sa resistance a la 
fatigue. Ensuite. on peut mentionner te poids qui influe 
sur llnertie de la roue, et la penetration dans Pair. 
[0005] Pour ameliorer la resistance elastique du 
rayon, il est courant d'utliser un acier inoxydable a I'etat 
ecroui. Ceci presente toutefois I'inconvenient que la 
mise en forme de rayon ne se fait pas dans de bonnes 
conditions. Cette mise en forme consiste a realiser la 
tete. et le cas echeant a aplatir le filament pour amelio- 
rer sa penetration dans Pair. En effet, du fait de I'ecrouis- 
sage on ne peut realiser que des teles de petites 
dimensions, qui orrt done une portee reduite. Ceci induit 
des zones de contraintes tres elevees dans les zones 
d'accrochage notamment sur le moyeu. En outre, leur 
resistance a la fatigue n'est pas tres bonne a cause de 
micro-fissures qui peuvent survenir lors de la mise en 
forme du rayon. 

[0006] Un autre inconvenient des rayons actuels est 
que r ecrou de rayon qui sert a I'accrochage du rayon du 
cote de la jante est une piece independante. Ainsi. le 
montage d'un rayon necessite la manipulation de deux 
pieces distinctes qu'il faut presenter sur la jante de deux 
cotes differ ents. 

[0007] Un but de l'invention est de proposer un rayon 
dont la mise en forme est plus facile. 
[0008] Notamment, un but de l'invention est de per- 
mettre de realiser des rayons presentant des tetes de 
volume plus important. 

[0009] Un autre but de l'invention est de proposer un 
rayon qui presente des proprietes mecaniques amelio- 
rees de resistance elastique et de resistance a la fati- 
gue. 

[001 0] Un autre but de l'invention est de proposer un 
rayon qui facilite les operations de montage de la roue. 
[001 1 ] D'autres buts et a vantages de llnverrtion appa- 
rattront au cours de la description qui va suivre. 
[0012] Le rayon metallique pour une roue de cycle 
eelon l'invention comprend une parti e effOee et deux 
extremites respectrvement pour I'accrochage a un 



moyeu et a une jante. II est caracterise par le fart qu'il 
est realise en alliage leger traite thermiquement, que la 
partie eff flee est lisse et exempte de f iletage sur toute sa 
longueur, qull presente a chacune de ses extremites 
5 une tete elargie et qu'au moins un embout evide 
d'accrochage est monte librement pivotant entre les 
deux tetes elargies. 

[001 3] Le procede de fabrication d un rayon pour une 
roue de cycle est caracterise par le fait qu'il comprend 
10 les etapes suivantes : 

decouper un filament de longueur determinee d'un 
fil d'alliage leger a durcissement structural se pre- 
sentant a I'etat recuit, 
15 - enf iler sur le segment une vis evidee realisee en un 
aJliage de meme nuance que I'aJliage du fil. 
frapp er Tune et l'autre des deux extremites pour for- 
mer une tete elargie a chaque extremite du seg- 
ment, 

20 - soumettre ('ensemble a un traitement thermique de 
revenu. 

[0014] Selon un autre mode de fabrication, le procede 
de rinvention comprend les etapes suivantes : 

25 

mise en solution d'un fil ou de filaments d'alliage 
d'aluminium a 475°C. 
trempe a I'eau f roide. 
- conservation a I'etat de trempe fraTche, 
30 - enf ilage de la vis evidee, 

mise en forme de Tune et de l'autre des tetes elar- 
gies. 

[001 5] Llnverrtion sera mieux comprise en se ref erant 
35 a la description ci-dessous et aux dessins en annexe 
qui en font partie integrante. 

La figure 1 montre un rayon selon (Invention en 
perspective. 

40 La figure 2 montre en vue de cote un rayon selon 
une variante de mise en oeuvre de l'invention. 
La figure 3 est une vue en coupe transversale du 
rayon de la figure 2 selon le plan A-A. 
La figure 4 montre de faoon schematique le rayon 

45 de la figure 1 accroche a une jante et un moyeu 
arriere, selon un mode non limitatif de mise en 
oeuvre de rinvention. 

La figure 5 montre de la meme facon le rayon de la 
figure 1 accroche a une jante et un moyeu avant, 
so selon un mode non limitatif de mise en oeuvre de 
rinvention. 

La figure 6 represente un rayon selon un autre 

mode de mise en oeuvre de rinvention. 

La figure 7 illustre une variante de la vis evidee. 

55 

[0016] Le rayon represente en figure 1 presente un 
corps 1 eff ile dont la section est circulate et sensible- 
merit constante sur toute la longueur. 
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[0017] A chacune des extremites, le corps presente 

une tete elargie. respectivem rrt 2 et 3. 

[0018] De preference, et tel que cela est represente. 

la tete 2 prevue pour etre situee du cote de la jante pre- 

sente une section cylindrique ou approximativement 5 

cylindrique, compte tenu de son mode de mise en 

forme. 

[001 9] La tete 3 situee du cote du moyeu presents de 
preference une section non cylindrique, par exemple 
une forme de pyramide aplatie a base carree. La forme w 
de la section est determinee pour empecher la rotation 
de la tete au moment de la mise sous tension du rayon. 
[0020] Un embout evide d'accrochage est forme par 
une vis evidee 5 prevue pour I'accrochage du rayon du 
cdte de la jante et sa mise sous tension. La vis 5 est is 
montee coulissante et pivotante le long du corps 1. Elle 
comprend une parti e filetee 6 qui est prevue pour coo- 
perer avec un orifice taraude de la jante, et, en retrait, 
une tete de vis representee par une partie 7 nervuree 
qui est prevue pour etre accouplee a un outil approprie. so 
La vis est traversee d'un evidement cylindrique de revo- 
lution dont le diametre est egal au diametre du corps, 
au jeu de fonctionnement pres. La vis 5 est prevue pour 
venir en butee contre la tete 2, et pour pivoter par rap- 
port a cette tete, de facon a provoquer la mise sous ten- 2s 
sion progressive du rayon entre un moyeu et une jante. 
[0021 ] La partie filetee de la vis est situee du cdte de 
la tete cylindrique 2. Le diametre de la tete 2 est au plus 
egal au diametre de la partie filetee 6 en fond de filet, 
af in de permettre la translation de la tete 2 dans I'orif ice 
taraude prevu pour la vis 5. II faut noter que le moyen 
d'assemblage est ici la partie filetee d'une vis enf ilee sur 
le corps eff Be du rayon. Le diametre du filetage est net- 
tement plus 61 eve que celui d'un filetage realise directe- 
merrt sur le corps effile du rayon. On a done une 
concentration plus faible des efforts entre la vis et la 
jante. 

[0022] La figure 2 represente une variante de realisa- 
tion. Selon cette variante. la partie longiiigne 11 du 
corps presente sur une grande partie de sa longueur 
une forme profilee. Par exemple, cette forme, visible 
dans la figure 3, est un prof il de preference aerodynami- 
que, comme une goutte d'eau ou une aile d'avion. 
Comme cela apparaTtra ulterieurement, la partie longiii- 
gne 1 1 peut presenter en section une forme quasiment 
quelconque, symetrique ou non. Par exemple, on pour- 
rait avoir un prof il en aile d'avion incurve de facon diffe- 
rente selon que le rayon est prevu pour se trouver du 
cote droit ou gauche de la roue. La section de la partie 
longiiigne 1 1 peut aussi varier de facon evolutive sur sa 
longueur, en fonction de la distance du moyeu et de la 
jante. 

[0023] A proximite de la tete cylindrique 1 2, la section 
de la partie longiiigne evolue vers une forme circulate 
qu'elle presente sur une longueur suffisante pour le 
montage et la libra rotation de ta vis evidee 15. Cette vis 
est semblabte a la vis 5 precedente. Comme dans le 
cas precedent, elle est prevu pour venir en butee contre 



la tete 12. 

[0024] A I'autre extremite, la partie longiiigne se rac- 
corde de facon continue a la tete 13 non cylindrique, le 
cas echeant avec une section circulaire sur une courte 
longueur immediatement sous la tete. Cette longueur 
correspond a I'epaisseur de la paroi du moyeu. 
[0025] Les rayons selon la presente invention sont 
realises en un alliage leger a durcissement structural, 
c'.est-a-dire apte au traitement thermique. 
[0026] II s'agit par exemple d'un alliage d'aluminium 
du type 7075, ou de la serie 7000, 2000 ou 6000. On 
peut utiliser par exemple un alliage 7093 avec 17% de 
B4C, de densite 2,7. et de module elastique 100.000 
MPa (Megapascals), ou bien un alliage 2080 avec 17% 
de SiC, de densite 2,82. On pourrait utiliser aussi un 
alliage de titane par exemple un alliage Ti-6Ai-4Va, 
e'est-a-dire avec 6% d'aluminium, et 4% de vanadium. 
D'autres alliages peuvent aussi convenir. 
[0027] Dans une premiere phase de realisation du 
rayon, on part d'un fil extrude de I'alliage dont on reduit 
progressivement le diametre au diametre desire du 
rayon. Cette reduction de diametre qui provoque un 
ecrouissage de la matiere peut se faire en plusieurs 
passes, avec un recuit intermediate entre deux passes 
successives. La derniere passe est suivie d'un recuit. 
[0028] On a obtenu de bons resultats avec un fil de 
diametre 2,7 a 3,15 millimetres. Naturellement ces chif- 
fres n'ont qu'une valeur indicative. II faut souligner que 
le diametre du corps effile est nettement plus important 
que pour un rayon en inox traditionnel, mais le poids du 
rayon en final est plus faible compte tenu de la diffe- 
rence de densite. En eff et. a titre d'illustration. la densite 
varie de 7.8 pour un acier inox a 4.5 pour un alliage de 
titane et 2,8 pour un alliage d'aluminium. Un diametre 
plus important de rayon ameliore la rigidite et la resis- 
tance du rayon a la torsion. En d'autres termes, le rayon 
aura moins tendance a se vriller lors de sa mise sous 
tension par rotation de la vis. 

[0029] Le fil obtenu apres tref ilage et recuit est coupe 
selon des filaments de longueur determinee, superieure 
a la longueur desiree pour le rayon. Compte tenu de 
I'et at recuit de la matiere, on peut realiser de facon tres 
facile la mise en forme du rayon. En outre, les deforma- 
tions provoquees par cette mise en forme ne generent 
que des tensions internes reduites, signrficativement 
plus faibles que pour un rayon traditionnel en inox. 
[0030] La mise en forme du rayon consiste a realiser 
les deux tetes, et le cas echeant a changer la section de 
la partie centrale eff ilee. 

[0031] Grace aussi a la malleabilite de la matiere. on 
peut realiser des tetes de rayon de dimensions et de 
volume nettement plus e levees que pour un rayon tradi- 
tionnel. Ces dimensions plus elevees reduisent la con- 
centration des contraintes principalement dans les 
zones de changement de section, e'est-a-dire sous les 
tetes. Ceci ameliore la duree de vie en fatigue du rayon. 
En outre, on a des surfaces de contact 'largies. d'un 
cote avec la paroi du moyeu. de I'autre avec la vis evi- 
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d6e. On a done des pressions de contact plus faibles au 
moyeu et a la jante. 

[0032] Egalement, comma cela a ete decrit en relation 
avec tes figures 2 et 3, il est possible de mettre en forme 
la partie centrale effilee du rayon selon des formes plus 
ou moins complexes, et eventuellement evolutives le 
long du rayon, en particulier des formes aerodynami- 
ques avec un bond d'attaque et un bord de futte. Con- 
trairement a cela. les rayons inox actuels spnt 
simplement aplatis. 

[0033] Ainsi. on met en forme Tune des tetes 2 ou 3 
par exemple par une operation de frappe avec un poin- 
gon. La mise en forme de la tete peut etre realisee en 
plusieurs phases, avec des poingons differents et des 
forces de frappe differentes, le cas echeant dans des 
conditions de temperature autres que la temperature 
ambiante, de facon a avoir une tete de forme desiree, et 
surtout cTavoir un transfert de section progressif, sans 
fissure, a la jonction entre le corps effiie du rayon et la 
tete. 

[0034] Dans I'operation suivante, on entile la vis evi- 
dee 5 le long de la partie evidee puis on met en forme la 
seconde tete du rayon. 

[0035] La vis evidee est realisee par frappe a froid ou 
decolletage dans un aliiage de meme nuance que 
I'alliage du filament, e'est-a-dire un aliiage compatible 
avec les m ernes traitements thermiques ou autres trai- 
tements que le filament recuit. 
[0036] La seconde tete est mise en forme de prefe- 
rence dans une matrice, de facon a ajuster simultane- 
ment la longueur du rayon a la longueur desiree. 
[0037] La mise en forme du corps effile du rayon est 
realisee par une operation de matricage, le cas echeant 
en plusieurs passes dans des matrices de forme pro- 
gressive. 

[0038] Pour maTtriser le mieux possible la longueur 
finale du rayon, cette operation est realisee de prefe- 
rence avant la mise en forme de la seconde tete. 
[0039] II taut noter que I'ordre des operations de mise 
en forme de Tune et ('autre des deux tetes et d'enfilage 
de la vis est indifferent, pourvu que la vis soit presente 
avant la frappe de la seconde tete. On pourrart aussi 
realiser deux operations ou plus de facon simultanee 
avec un outillage adapte. 

[0040] Une fois la forme finale atteinte, le rayon avec 

sa vis de tension est soumis a un traitement therm que 

qui a pour objet d'augmenter la resistance elastique et 

la resistance a la fatigue du rayon. 

[0041 ] La nature de ce traitement thermique est con- 

nue. Plusieurs techniques de traitement peuvent conve- 

nir. 

[0042] Dans le cas d'un rayon en aliiage d'aluminium 
selon un premier mode de traitement connu sous la 
denomination 7075, le rayon est mis en solution a 465 
degree Celsius pendant 20 minutes au moins. puis 
trempe a Pair ou a I'eau. Ensuite le rayon subit un 
revenu de 12 a 16 heures a 135 degres Celsius pour 
aboutiraunetatcfitT6 



[0043] Selon un autre traitement connu sous la deno- 
mination T73, le rayon subit apres la trempe un premier 
revenu a 1 08 degres Celsius pendant 6 a 8 heures. puis 
un deuxieme revenu a 1 61 degres Celsius pendant 24 a 

5 30 heures. 

[0044] II est connu que le premier traitement favorise 
la resistance elastique. le second la resistance a la cor- 
rosion sous contrainte. D 'autres traitements peuvent 
aussi convenir selon la nature de I'alliage. 

io [0045] Au cours de la mise en solution, les tensions 
internes residue! les disparaisserrt. 
[0046] Passe le stade du traitement thermique. le 
rayon a atteint les proprietes mecaniques souhaitees. II 
peut alors ou bien etre utilise tel quel, ou bien subir un 

is traitement complemerrtaire d'anodisation. dans le cas 
ou il est en aliiage d'aluminium. 
[0047] De facon connue. I'anodisation est un traite- 
ment qui durcit la matiere en surface. L'anodisation per- 
met aussi de colorer la matiere. 

20 [0048] Dans ces conditions, les rayons peuvent etre 
anodises separement. ce qui permet d'obtenir des colo- 
rations de rayons differentes de celle de la jante. 
[0049] Selon une autre mise en oeuvre de I'invention, 
comme la jante est en aluminium, et le corps de moyeu 

25 egalement en aluminium, i'ensemble peut etre assem- 
ble puis soumis a une anodisation globale, les pieces 
qui ne sorrt pas en aliiage d'aluminium, notamment les 
roulements, etant montes ulterieuremerrt. 
[0050] Dans le cas ou le rayon est en aliiage de titane, 

30 il subit de la meme facon un traitement thermique avec 
une trempe et un revenu. L'anodisation n'est pas neces- 
saire car I'alliage de titane presente naturellement une 
bonne resistance a la corrosion. Le rayon peut etre 
colore au cours du traitement thermique. 

35 [0051] Selon un autre mode de fabrication du rayon, 
on part d'un f il d'alliage que I'on d6coupe en filaments. 
Les f ilaments sorrt ensuite mis en solution par exemple 
a 475°C pendant 50 minutes. 

[0052] On realise ensuite une trempe a I'eau froide. Le 

40 filament est alors dans un etat de trempe fratche. e'est- 
a-dire qu'il conserve sa malleabilite et qu'il peut etre mis 
en forme au cours d'une periode de temps determinee 
qui suit la trempe. Cette periode de temps depend de la 
temperature de conservation du fil. Elle peut atteindre 

45 plusieurs jours si la temperature est interieure a 0°. 
[0053] On pourrait aussi realiser la decoupe du fil en 
filaments a ce stade. Pour la mise en forme, on opere 
comme dans le cas precedent, on forme une tete. on 
enfile la vis evidee puis on forme la seconde tete. 

so Ensuite, on precede a un revenu a 1 75°C. 

[0054] Ce mode de fabrication est avantageux car la 
derniere operation de revenu se d6roule a une tempera- 
ture relativement basse, elle ne risque pas de provo- 
quer une recrystallisation de I'alliage. 

65 [0055] En outre, la vis evidee est traitee a part Elle 
peut subir un traitement different, ou bien etre r6alis6e 
dans un aliiage different ou une matiere differente, par 
exemple un materiau connu sous le nom de "Zamak" ou 
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encore en la'rton, ou en acier. Le rayon peut aussi etre 
anodise et / ou colore avant d'etre enf ile sur le corps du 
rayon. 

[0056] Les figures 4 et 5 montrent de facon schemati- 
que te montage d'un rayon selon llnvention sur des 5 
moyeux arriere et avant, respectivement. 
[0057] Comme te rayon presente deux tetes, il n'est 
pas possible de I'enf iter dans un orifice. La tete opposee 
a la vis est de ce fait maintenue au niveau d'une enco- 
che. Comme le rayon et en particulier la tete presente 10 
des dimensions plus elevees qu'un rayon usuel en inox, 
les contrairrtes sont reparties sur une plus grande sur- 
face au niveau de I'encoche. 

[0058] La figure 4 montre un moyeu arriere 1 6 avec un 
corps de moyeu 17, un corps de roue libre 18, le tout is 
monte en rotation autour d'un arbre 19. Le corps de 
roue libre 1 7 presente vers chaque extr6mite un renf le- 
ment 20, 21 . Chaque renflement presente une serie de 
creneaux orientes de facon radiale et parallelement a la 
direction axiale de I'arbre 19. Les creneaux 22a, 22b, 20 
22c sont visibles pour le renflement 20, les creneaux 
23a, 23b, 23c sont visibles pour le renflement 21 . 
[0059] Chaque cr6neau presente deux encoches rea- 
lisees au diametre du corps effile d'un rayon. Les enco- 
ches sont prevues pour retenir deux rayons en position 25 
tete-beche, ainsi que cela est schematise pour les 
rayons 25 et 26 respectivement engages dans des 
encoches 24a, 24b. La tete de rayon retenue par un cr6- 
neau est de preference non cylindrique, ainsi que cela a 
ete decrit precedemment. Dans ces conditions, la base 30 
de la tete est empechee de pivoter par la base du cre- 
neau ou everrtuellemerrt par des petites dents de rete- 
nue qui se trouvent au sommet de I'encoche. 
[0060] Un tel moyeu est realise de facon relativement 
simple. Les creneaux sont en effet realises avec I'ebau- 35 
che du corps de moyeu, et les encoches sont realisees 
par tournage en meme temps que I'usinage du corps. 
[0061] Une jante 29 prevue pour etre associee au 
rayon est representee en coupe dans la figure 4. La 
jante 29 presente un pont super! ear 30, un pont infe- 40 
rieur 31 , et deux f lanes lateraux 32, 33 qui se prolongent 
au-dela du pont superieur par des ailes d'accrochage 
du pneu. Le pont superieur est exempt d'orif ices, mis a 
part I'orifice prevu pour la valve. Pour chaque rayon, le 
pont inferieur est perce d'un orifice, qui, de preference 45 
est realise par refoulement de matiere. De cette facon, il 
se forme une cheminee 35, qui est taraudee aux dimen- 
sions de la parte filetee de la vis 36. 
[0062] La cheminee realisee au pont inferieur pre- 
sente I'avantage de ne pas affaiblir la matiere au niveau so 
de I'orifice. De plus, le f iletage qui permet I'accrochage 
du rayon et sa mise sous tension est de dimensions 
bien superieures a un filetage de rayon traditionnel. A 
trtre d'exemple, on a construit un rayon tel que le rayon 
25 avec une vis filetee au pas normalise M7. Pour un ss 
rayon traditionnel, la partie filetee presente un diametre 
de 2 millimetres. Les contrairrtes sont de ce fait beau- 
coup plus reparties dans le pont inferieur de la jante. 



[0063] II faut noter aussi que les rayons sont inclines 
par rapport a une direction radiale. Cela tierrt a ieur 
montage tete-beche d'une part, et a l'ouverture de la 
nappe de rayons. Pour tenir compte de cela. les chemi- 
nees 35 sont inclinees par rapport au plan radial 
median defini par la jante. De plus, comme cela est 
represents en figure 4, les rayons presentent un leger 
coude a proximite du moyeu, pour que rextremite du 
rayon situee du c6t6 du moyeu se presente selon une 
direction parallel e au plan radial median defini par la 
jante. On pourrait aussi prevoir une forme de cr6neau 
qui permette au rayon de prendre la bonne inclinaison. 
[0064] La figure 5 montre de facon schematique un 
rayon 40 assemble a un moyeu avant 41. Le moyeu 41 
presente un corps de moyeu 43 monte rotatif autour 
d'un arbre 42. De chaque cote le corps de moyeu pre- 
sente un flasque ouvert vers I'exterieur, respectivement 
44, 45, et obture par une coupelle, respectivement 46, 
47. Des encoches sont realisees a I'ouverture des f las- 
ques. L'ouverture des encoches correspond au diame- 
tre du corps effile du rayon 40. Les encoches 48a, 48b, 
48c, 48d et 48e sont visibles pour le flasque 44. les 
encoches 49a, 49b, 49c. 49d sont visibles pour le flas- 
que 45. Le montage des rayons se fait ici en engageant 
le corps effile de chaque rayon dans I'encoche, avec la 
tete non cylindrique a I'interieur du flasque. Ensuite la 
coupelle est mise en place puis les jeux de roulements 
sont ajustes. De facon avantageuse la t§te non cylindri- 
que se cale contre la coupelle et contre une arete du 
flasque cequi entrave sa rotation au moment de la mise 
sous tension du rayon. 

[0065] Une jante 50 prevue pour cooperer avec le 
rayon 40 est representee en figure 5. La jante est sem- 
blaWe a la jante 29 precedemment decrite, sauf en ce 
qui concerne I'orientation des chemin6es. En effet. 
dans le cas present, les rayons sont paralleles a des 
plans d'orientation radiale. si bien que les orifices 35 de 
la jante tiennent seulement compte de llnclinaison des 
rayons due a l'ouverture des nappes de rayons. II faut 
noter aussi, que. de preference, au niveau des enco- 
ches, les flasques presentent une surface qui est indi- 
nee de facon orthogonale a la direction prise par les 
rayons. 

[0066] Une fois le montage des rayons realise sur une 
roue avant ou arriere, la mise sous tension des rayons 
et le reglage du voile de la roue se fait selon une techni- 
que usuelle. 

[0067] Avantageusement. les jantes 29 et 50, avec 
Ieur pont superieur exempt d'orifice. peuvent §tre equi- 
p6es par ailleurs d'un pneu monte en tubeless. e'est-a- 
dire sans chambre a air ni fond de jante. Le montage de 
rayons en alliage leger contribue a reduire encore le 
poids et llnertie de (a roue finale. 
[0068] La figure 6 montre un rayon prevu pour un 
autre mode d'accrochage. 

[0069] Le rayon comprend comme dans le cas prece- 
dent une partie longiligne 51 eventuellement profilee, 
une premiere tete 52 et une vis 6vid6e 53. 
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[0070] La second e tete 54 presente un diametre supe- 
rieur au diametre initial de ta parte I ngiligne, et elle est 
filetee. La second e tete 54 est par exemple mise en 
forme par une operation de frappe de i'extremite du fit. 
de facon a agrandir son diametre, puis eile est filetee 
par une operation de roulement afin d'ameliorer sa 
resistance a la fatigue. 

[0071] Par exemple partant d'un fil de 2,7 millimetres 
de diametre, la tele 54 est filetee avec un diametre 
externe de 4,5 millimetres, et elle presents une hauteur 
de 4 millimetres. 

[0072] Les operations de traitement thermique sont 
les memes que dans le cas precedent. La tete 54 est 
prevue pour etre vissee a bloc dans un orifice taraude 
du moyeu. £ventuellement, de la colle est ajoutee dans 
les filets au moment du vissage. 
[0073] D'autres formes de tete pourraient aussi etre 
adoptees, par exemple des formes avec des oreilles 
assurant un accrochage quart de tour ou bien avec des 
ergots pour un accrochage a baionnette. 
[0074] Naturellement, la presente description n'est 
donnee qua titre indicatif, et Ton pourrait adopter 
d'autres mises en oeuvre de Tinvention sans pour 
autant sortir du cadre de celle-ci. En particulier, les 
rayons selon rinvention pourraient equiper d'autres 
constructions de moyeu ou de jante que celles qui ont 
ete decrites. 

[0075] On pourrait aussi realiser des rayons compre- 
nant deux vis evidees, une a chaque tete de rayon. 
Dans ce cas, les teles aural ent sensiblement la meme 
forme. 

[0076] On pourrait aussi utiliser un ecrou evide 56 au 
lieu d'une vis. Un tel ecrou 56 est visible en figure 7. II 
comprend une cuvette 57 ou la tete 58 du rayon est 
logee. La cuvette est percee pour le passage de la par- 
tie effilee, et a son ouverture elle est taraudee et pre- 
sents un f ilet 59. L'ecrou est prevu pour etre visse sur 
une vis ou sur une portion de tige filetee. 
[0077] En outre, on pourrait realiser les rayons en 
d'autres alliages que ceux mentionnes. 

Revendications 

1. Rayon metallique pour une roue de cycle compre- 
nant un corps effile (1. 11, 51) et deux extremites 
respectivement pour l'accrochage a un moyeu et a 
une jante. caracterise par le fait que sa parti e effilee 
(1 , 1 1 , 51) est lisse et exempte de f iletage sur toute 
sa longueur, qull est realise en alliage leger traite 
thermiquement qu'il presente a chacune de ses 
extremites une tete elargie (2, 3, 12,13, 52, 54, 58). 
et qu'au moins un embout evide <f accrochage (5, 
15, 53, 56) est monte en rotation libre entre les 
deuxtetes elargies (2, 3, 12, 13, 52, 54, 58). 

2. Rayon selon la revendication 1, caracterise par le 
fait qull est en alliage leger et que ses deux tetes 
(2, 3. 12. 13. 52, 54, 58) sont frapp6es. 



3. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
fart que rembout 6vid6 est une vis (5, 15) compre- 
nant une partie filetee (6) et une parte nervuree (7) 
prevue pour etre accoupiee a un outii. 

5 

4. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que Tune des tetes (3, 13) presente une forme 
non cylindrique. 

w 5. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que Tune (54) des tetes est filetee a un diametre 
superieur au diametre de la partie longiligne (51). 

6. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
15 fait qu'il est en alliage d'aluminium. 

7. Rayon selon la revendication 6, caracterise par le 
fait qu'il est anodise. 

20 8. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait qu'il est en alliage de trtane. 

9. Rayon selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait qu'il presente en section un prof il aerodynami- 
cs que. 

10. Rayon selon la revendication 9, caracterise par le 
fait que le prof il de la section evolue le long de la 
longueur de la partie effilee (1 1). 

30 

11. Roue de cycle comprenant une jante (29, 50), un 
moyeu (16. 41) relies par une pluralite de rayons, 
chaque rayon comprenant un corps effile (1 , 1 1) et 
deux extremites respectivement pour l'accrochage 

35 a un moyeu et a une jante, le moyeu et la jante pr6- 
sentant chacun des moyens d'accrochage des 
extremites des rayons, caracterisee par le fait que 
chaque rayon est en alliage leger traite thermique- 
ment, que la partie effilee de chaque rayon (1.11) 

40 est lisse et exempte de filetage sur toute sa lon- 
gueur, que chaque rayon presente a chacune de 
ses extremites une tete 6largie (2. 3, 12, 13, 52, 54, 
58), et qu'une une vis 6videe d'accrochage (5, 15) 
est montee en rotation libre entre les deux tetes 

45 6largies (2, 3, 12, 13, 52, 54, 58), que la vis 6vid6e 
presente une partie filetee (6) engag6e dans un ori- 
fice taraude (35) de la jante (29. 50). 

12. Roue selon la revendication 1 1 , caracterisee par le 
so fait que le moyeu (16, 41) presente une pluralite 

d'encoches (24a, 24b, 48a. 48b, 48c. 48d, 48e, 
49a, 49b, 49c. 49d) dont la largeur de I'ouverture 
correspond au diametre de la partie effilee d'un 
rayon. 

55 

1 3. Procede de fabrication d'un rayon pour une roue de 
cycle selon Tune quelconque des revendications 1 
a 9 precedentes, caracterise par le fait qull com- 
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prend les etapes suivantes 

decouper un filament de longueur determinee 
d'un f il d'alliage leger a durcissement structu- 
ral, a I'etat recuK, s 
ertf iler sur le filament une vis evidee (5, 1 5) rea- 
lisee en un alliage de meme nuance que 
I'alliage du f il. 

frapper i'une et {'autre des deux extremites 
pour former une tete elargie (2, 3, 12, 13. 52. 10 
54. 58) a chaque extremite du segment, 
soumettre I'ensemble a un traitement thermi- 
que de revenu. 

14. Precede selon la revendication 13. caracterise par is 
le fait qu'il comprend une etape complementaire de 
mise en forme de la partie effilee (1 , 11). 

15. Procedg selon la revendication 13. caracterise par 

le fait qu'il comprend une etape supplemental 20 
d'anodisation. 

16. Procede de fabrication d'un rayon pour une roue de 
cycle selon Tune quelconque des revendications 1 

a 9 precedentes. caracterise par le fait qu'il com- 25 
prend les etapes suivantes : 

mise en solution d'un fil ou de filaments 

d'aliiage d'aluminium a 475°C, 

trempe a I'eau froide, 30 

conservation a I'etat de trempe f raTche. 

enf ilage de la vis evidee (5. 1 5). 

mise en forme de I'une et de Tautre des tetes 

elargies (2. 3. 12. 13. 52. 54. 58). 

35 

17. Proc6de de fabrication d'une roue comprenant une 
jante, un moyeu relies ensemble par des rayons 
selon Tune quelconque des revendications 13 ou 
14 ou la jante. les rayons et le corps de moyeu sont 
realises en alliage d'aluminium, caracterise par le 40 
fait qull comprend une etape d'assemblage des 
elements en alliage d'aluminium. et une etape 
d'anodisation de I'ensemble de ces elements a 
I'etat assemble. 
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